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Falzen,
nicht falten!

Wo fangt Falzen an und wo hort es auf? Von der Begrifflichkeit vielleicht einfach
einzuordnen, ist Falzen ein Vorgang, der beim Schreiben und Kuvertieren eines Briefes

beginnt, vor der Bindung eines Buches oder Magazins zwingend erforderlich ist, auch bei

Broschiiren und selbst bei einfachen Flyern nicht wegzudenken ist, kreative Seiten bei

der Herstellung von Mailings zeigt und im massenhaften Falzen von Transaktionsdoku-

menten endet. Noch was vergessen? Bestimmt.

Von Klaus-Peter Nicolay

Falzen diirfte neben dem Schneiden der am hiu-
figsten eingesetzte Arbeitsschritt in der Druckwei-
terverarbeitung sein. Dabei begegnet uns das Falzen
einmal als isolierter Prozess, aber auch als Teil kom-
plexer Prozessketten. Grundsitzlich kann Falzen
durch seine Eigenschaften entweder ein Zwischen-

schritt zum fertigen Produkt sein oder dem Druckpro-
dukt seine endgiiltige Form geben.

Und um gleich mit einem (zumindest bei Laien) be-
liebten Missverstandnis zu beginnen: Falzen ist nicht
Falten. Falten ist ein eher sanftes manuelles Umlegen
oder Umschlagen von flichigen Materialien wie etwa
Textilien ohne Zuhilfenahme von Werkzeugen. Geht
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aber auch mit Papier. Falten — und das macht den gros-
sen Unterschied zum Falzen aus — ist wenigstens teil-
weise wieder riickgingig zu machen.

Beim Falzen dagegen wird Gewalt angewendet. Ein
Papierbogen wird unter grossem Druck «geknickt. Es
entsteht ein scharfkantiger Bruch oder Falz im Materi-
al, der unwiderruflich ist. Der dazu notwendige Press-
druck wird beim manuellen Vorgang mit einem Falz-
bein erzeugt, beim maschinellen Falzprozess erfolgt
der notige Druck zwischen den Falzwalzen.

Es gibt aber auch Zwitter. Eine Tageszeitung beispiels-
weise ist sowohl gefaltet als auch gefalzt. So wie sie im
Briefkasten oder am Kiosk liegt, ist sie auf ihr halbes
oder viertel Format gefaltet. Schlagt man sie auf, setzt
sie sich aus Bogen mit iiblicherweise vier Seiten zu-
sammen, die in der Mitte gefalzt sind. Der Unterschied
zwischen Falten und Falzen diirfte damit klar sein.
War ja auch eine einfache Ubung.

Beim Ausschiessen kann es heftig werden

Falzen ist also grundsitzlich kein maschineller Vor-
gang, Falzen geht auch mit Handen, Fingernagel oder
Falzbein. Und dies nicht nur beim Falten eines Papier-
fliegers, sondern ebenso bei einfachen Falzformen wie
dem Falzen von Flyern oder Karten und dem Zick-
zack-Falz von Briefen, den man bei Kleinstauflagen
tiblicherweise manuell vornimmt.

Priziser und bedeutend bequemer geht es natiirlich
mit Kleinfalzmaschinen. Aber solange es sich um ge-
ringe Mengen handelt, im Format DIN A4 bewegt und
Hobby oder Biiroarbeit zuzuordnen ist, hilt sich das
Falzen in eher liberschaubaren Grenzen.

Sobald es in grossere Formate wie A3 und dartiber
geht, kann es jedoch schon ziemlich heftig werden.
Denn professionelles Falzen hat es faustdick hinter
den Ohren. Falzen dient schliesslich dazu, die auf ei-
nem Bogen gedruckten Seiten in eine bestimmte, ge-
wollte und notwendige Reihenfolge zu bringen. Dazu
werden in der Vorstufe bereits Ausschiessschemata
verwendet, die die Anordnung der Seiten festlegen.
Und spitestens an dieser Stelle wird es kompliziert.
Denn wihrend sich Setzer, Reprofotografen oder
Druckformenhersteller fritherer Zeiten nur mit der
einzelnen Seite beschiftigen mussten, wird von den
Universalisten> in Druckvorstufe und Sachbearbei-
tung erwartet, dass sie das Einmaleins des Ausschies-
sens beherrschen und damit auch die Vorginge in den
folgenden Produktionsschritten bis in die Buchbinde-
rei kennen.

Dazu sollten sie natlirlich auch wissen, wie der Druck-
bogen spiter gefalzt wird.

Falzmaschine im Workflow

Falzschemata sind also Voraussetzung fiir ein funktio-
nierendes Ausschiessen. Dazu haben die Falzmaschi-
nen-Hersteller in fritheren Zeiten ganze Kataloge mit
Ausschiess- und Falzmustern zusammengestellt und

herausgegeben. Seit dem Einzug der Elektronik in die
Weiterverarbeitung wurden diese Kataloge in digitaler
Form in der Maschinensteuerung der Falzmaschinen
hinterlegt. So machen es Daten aus der Arbeitsvorbe-
reitung, dem Print-Information-System (MIS/ERP)
und der Vorstufe moglich, Falzmaschinen schon dann
fiir einen folgenden Job vorzubereiten, wihrend der
aktuelle Auftrag noch lauft.

Diese Moglichkeiten, die via JDF (Job Definition For-
mat) und seinem Nachfolgeformat XJDF Realitdt ge-
worden sind, setzen allerdings voraus, dass Falzma-
schinen tiber Schnittstellen, Rechenpower und zudem
Stellmotoren verfiigen, die die digital erteilten Befehle
auch ausfiihren kénnen.

Vor allem in élteren Maschinen werden viele Funktio-
nen noch mit analoger Technik ausgefiihrt. Oder es
sind digitale, aber in sich geschlossene Losungen, die
das Einrichten tiber speicherprogrammierbare Steue-
rungen ermoglichen. Hier bieten Displays dem Bedie-
nungspersonal verschiedene Kontrollmoglichkeiten
und fithren durch die einzelnen Bedienschritte — dar-
ber hinaus ist jedoch keine Interaktion moglich.
Vernetzte Falzmaschinen mit Schnittstellen und eige-
nem Rechner an Bord sowie Falzwerke mit elektro-
nisch gesteuertem Direktantrieb, Sensoren und Kon-
trolleinrichtungen zur Uberwachung der Falzbogen
vom Anleger bis zur Auslage sorgen fiir die gewlinsch-
te Funktionalitdt im Workflow.

Von Miniaturfalzungen bis zum Selfmailer

Die Zukunft hat fiir das Falzen also lingst begonnen
und bringt die besten Voraussetzungen zur Einbin-
dung in Netzwerke und digitale Workflows mit sich.
Weiterentwicklungen bei den Falzmaschinen betref-
fen heute nur noch in Einzelfillen die Falzgeometrie
oder Verbesserungen beim druckbildschonenden Bo-
gentransport.

Denn was die Mechanik angeht, ermdoglichen langst
ausgereifte Losungen bei den Taschen- und Kombi-
falzmaschinen in Verbindung mit digitalen Bedie-
nungs- und Steuerelementen breit geficherte Losun-
Direktantrieb und
Sensoren fiir mechanische Komponenten sind heute

gen. Digitale Steuerelemente,

Stand der Technik bei Falzmaschinen.

Das Angebot ist riesig und reicht von Anlagen fiir
Klein- und Miniaturfalzungen bis zum Formatbereich
70 x 100 cm und in Sonderausfiihrungen auch dartiber
hinaus. Falzgeschwindigkeiten von 200 m/Min. sind
praxisbewihrter Standard, die Einrichtezeiten werden
iber Software und Steuerungen erheblich reduziert,
wobei Displays umfassende Kontrollmdglichkeiten
bieten. Zugleich erlauben Kontrolleinrichtungen die
Uberwachung der Falzbogen und sorgen fiir stérungs-
freie Falzfunktionen.
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Neben einem Auf-
taktartikel sind in der
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und Finishing im
Wandels bereits die
Beitrdge zum Thema
Schneiden, Heften
und Kleben erschie-
nen. In der ndchsten
Ausgabe folgt noch
ein Restimee.



Blick in die Buchbin-
derei bei Onlineprin-
ters. Im Vordergrund
der Bereich Falzen
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Hohe Variabilitit bei der Verarbeitung des Falzguts
wird durch verschiedene Anleger (Flach-, Paletten-
und Rundstapelanleger) ebenso gewihrleistet wie
durch verschiedene Moglichkeiten der Auslage. Oko-
nomisch einsetzbare Bausteine in der Peripherie der
Falzmaschinen erhéhen zudem die Produktvielfalt
und Wirtschaftlichkeit.

Sonderfall Mailingproduktion

Auch wenn es flir viele ein Grenzfall sein mag, ge-
horen zum Segment des Falzens natiirlich auch Mai-
linganlagen. Zwar sind Mailings meist veredelte Falz-
produkte, doch die Systeme zu deren Fertigung sind
Kombinationsmaschinen, die aus einem Baukasten
von Modulen wie Anlegern, Falzwerken, Quer- und
Ausrichteti-
schen, Aufspendern, Perforationseinrichtungen und

Liangsschneidern, Transportsystemen,
Stanzen zusammengestellt werden. Ausserdem kom-
men Module zum Ritzen, Rillen, Einkleben, Verdop-
peln, partiellen Leimen oder Kuvertieren zum Einsatz
— bis hin zur Komplettproduktion klebegefalzter Bro-
schiiren und Selfmailer mit raffinierten Offnungsme-
chanismen.

Finishing im Digitaldruck

Mit den Mailings ist der Digitaldruck indirekt bereits
angesprochen. Doch neben den auf Personalisierung
ausgerichteten Druckprodukten wurde in den letzten
Jahren gerade fiir den digitalen Druck von Akziden-
zen die Weichen neu gestellt. Fiir fast alle Digital-
drucker der Geriteklasse DIN A3+ sind optionale Fi-
nishing-Aggregate erhiltlich, die direkt am Drucker
angeschlossen werden und Inline die Arbeitsginge
Heften, Lochen, Einschiessen und Falzen durch-
fiihren. Bookletmaker ermdéglichen dartiber hinaus im
Riicken geheftete Broschiiren samt Frontbeschnitt
oder auch das Klebebinden von Katalogen.

Und auch das Finishing fiir digitale Rollendruckma-
schinen ldsst kaum noch Wiinsche offen. Der Verar-
beitungsprozess erfolgt tiblicherweise direkt im An-

schluss an die Systeme oder aber Offline (Nearline) ab
Rolle.

Mit den Digitaldruckmaschinen in den Formaten B2
und B1 kehrt allerdings die klassische Weiterverarbei-
tung wieder zuriick. Flir Druckereien haben gerade
B2-Maschinen einen nicht unerheblichen Reiz, da das
bestehende Equipment in der Weiterverarbeitung
(Schneiden, Falzen, Binden) fiir Produkte aus dem
Offset- und dem Digitaldruck genutzt werden kann.
Damit verliert der Digitaldruck aber auch den Charme
sofort fertiger Produkte.

Aus der Trickkiste: Perforieren, Rillen und Nuten
Um zerrupftes Papier, Quetschfalten, unsaubere Kan-
ten und Falzlinien oder gar einen Strichbruch zu ver-
meiden, werden zur Sicherung der Qualitit bei der
Falzvorbereitung mechanische Verfahren wie Perfo-
rieren, Rillen oder Nuten eingesetzt.

So verringert die Perforation des Falzbogens entlang
des spiteren Falzes die Materialspannung innerhalb
des Bogens und erleichtert eine saubere Falzbildung.
Quetschfalten werden vermieden, da die Luft, die
wahrend des Falzens im Papierbogen eingeschlossen
wurde, entweichen kann.

Bei Drucksachen wie Klappkarten, Falzflyern oder
Broschiirenumschliagen empfiehlt sich ab einer Gram-
matur von 250 g/m? in der Falzkante eine Rillung.
Denn wihrend des Falzvorgangs konnen die Papierfa-
sern an der Falzkante brechen. Da bekanntlich nach
dem Druck gefalzt wird, kann der Farbfilm beschadigt
werden und aufplatzen (sie brechen beim Digitaldruck
ubrigens leichter als bei Offsetbogen, weil der Toner
auf dem Papier aufliegt).

Deshalb wird ab 250 g/m? aufwirts vor dem Falzen
Rillen oder Nuten des Falzproduktes empfohlen. Bei-
de Verfahren schwichen das Material im Bruch, er-
moglichen aber ein verbessertes Falzbild. Die Umset-
zung unterscheidet sich jedoch grundlegend.

So wird unter dem Rillen ein umformendes Verfahren
verstanden, bei dem Papier oder Karton am Falz unter

Druckmarkt Schweiz 133 | Oktober 2023 | 28



PRINT @ FINISHING | DRUCKWEITERVERARBEITUNG

Druck mit einer Rillung verdiinnt wird. Dabei entsteht
eine Vertiefung, die auf der Gegenseite als wulstartige
Erhohung sichtbar wird.

Nuten gehort zu den zerspanendes Verfahren. Es wird
(dhnlich wie beim Schreiner) ein Materialspan aus
dem Karton ausgehoben, indem das Material minimal
abgetragen wird. Dies ermdglicht das Umlegen und
Falzen des Bogens. Aufgrund der Materialminderung
ist Nuten aber erst bei sehr hohen Grammaturen sinn-
voll.

Der Blick in die Zukunft

Die aktuellen Falzmaschinen erreichen inzwischen ei-
ne Leistung, die dem Ausstoss moderner Druckma-
schinen gewachsen sind. Mehr noch: Sie sind schneller
als die Bediener, die die gefalzten Bogen zum nichsten
Verarbeitungsschritt bringen miissen. Hier geht es also
weniger um die Maschinen selbst als vielmehr um das
Beseitigen unmenschlicher monotoner Handarbeit
und um Produktivititssteigerung.

Das Szenario, das sich einem modernen Druck- oder
Buchbindereibetrieb darstellt, beschrieb THomAs HEI-
NINGER, Geschiftsflihrer der MBO Postpress Solutions
GmbH kiirzlich in einem Interview: «Wir haben heute
eine weitgehend autonome Print-4.0-Kette, in die ein
Autopilot integriert ist, der die Produktionsplanung

Heinrich Maag Patrick Martin Jérdme Bovet

Maik Mathis

unterstlitzt und der automatisierte Signaturwechsel
ermoglicht. Mithilfe kameragestiitzter Falzqualitits-
kontrolle werden fehlgefalzte Bogen ausgeschleust
und ein kollaborativer Roboter (Cobot) stapelt die ge-
falzten Bogen ab. All das minimiert Riist- und Still-
standzeiten und sorgt fiir Produktivitat..

Es geht laut HEININGER zudem um die Frage, ob wir
die seit Jahrzehnten kaum veranderte Technik wie bis-
her in kleinen Schritten optimieren — oder alles tiber
Bord werfen und komplett neu denken. Produktivitit
und Energieeffizienz miissen dabei im Vordergrund
stehen.

Nicht zuletzt auch die nachhaltige Komponente
Dabei ist jedoch nicht zu erwarten, dass sich die Falz-
maschinen von ihrer urspriinglichen Aufgabe weit
entfernen werden. Aber lingst wird daran geforscht,
wie die Lautstirke der Maschinen minimiert werden
kann und wie die Luftstrome innerhalb der Maschinen
optimiert werden konnen.

Denn Letzteres hat natiirlich auch einen erheblichen
Einfluss auf die Energieeffizienz der Falzmaschinen.
Und auch an weiteren Komponenten der Nachhaltig-
keit wird kein Buchbindereibetrieb vorbeikommen
und entsprechende Losungen fordern.

Alfred Wittwer Rouven Nagel Adrian Meyer

WIR STEHEN FUR INNOVATIVE LOSUNGEN
IN DEN BEREICHEN VORSTUFE, DRUCK UND
WEITERVERARBEITUNG.

Markus Konz

SEIT 75 JAHREN AUS DER SCHWEIZ FUR DIE SCHWEIZ.
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